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(3) Mat rialbahn und Verfahren zur Herstellung derselben 

(§7) Ein steigendes UmweltbewuStsein der Verbraucher zwingt 
die Hersteller von Kunststofferzeugnissen in zunehmendem 
MaBe zur Wiederverwendung alter Kunststoffmaterialien 
(Recycling). Dieses scheitert jedoch vielfach daran. daB 
recycelte Kunststoffmaterialien nicht die geforderten Eigen • 
schaften aufweisen. 

Die Erfindung schlagt eine Materialbahn (13) vor. die 
wenigstens eine Schicht aus recyceltem Altmaterial (Recy- 
clingschicht 14) aufweist. die auf vorzugsweise beiden 
Seiten mit einer Abdeckschicht (15. 16) aus einem anderen 
Material, vorzugsweise einem neuen Kunststoffmaterial, 
beschichtet ist. Die Recyclingschicht (14) ist auf diese Weise 
vom neuen Kunststoffmaterial eingeschlossen. Die erfin- 
dungsgemaBe Materialbahn (13) verfugt somit uber Eigen- 
schaften. die mit einer vollstandig aus neuem Kunststoff 
gebitdeten Materialbahn vergleichbar sind. 
■ Die erfindungsgemaBe Materialbahn (13) eignet sich beson- 

Cders zur Herstellung von au&en bedruckter Verpackungen 
fur unumhullte Lebensmittel. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial, insbeson- 
dere aus Schaumkunststoff, gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. Des weiieren betrifft die Erfindung ein 5 
Verfahren /ur Herstellung eines Verbundmaierials ge- 
maB dcm Oberbegriff der Anspruche 8 und 13. 

Vor alien fur Verpackungszwecke werden in groBem 
I ,'mfange Kimsisioffe. und zwar insbesondere Schaurn- 
kLnstsiuffe. ein^esetzt. Aus umweltpolitischen Ge- 10 
sichtspunkien 1st man in zunehmendem MaBe bemuht, 
diese Maierulien wiederzuverwenden. also zu recyceln. 
C rerade KunststoMe eignen sich an sich gut zur Wieder- 
sersvendun*: Doch stoBt der Einsaiz von recyceliem 
KunMM-iff b/A Schaumkunststoff auf mehrere Proble- 15 
me Zum omen besitzt ein recyceltes Kunststoffmaterial 
cine whwor rvrinfUtUbare. vielfach nicht den Bediirfnis- 
sen cnnprcxhende Faroe. Zum anderen bestehen vor 
allem te» Lebonsmitielverpackungen psychologische 
und h>|Meniwhc Bedenken. die zu verpackenden Le- 20 
bensmittel m \ dem rcc>celten Kunststoffmaterial in 
Konuk: /u brin^cn 

Hicrson jus^chcnd hegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunoe. erne con Anforderungen gerecht werdende 
Maicnjlbahn und cm Verfahren zur einfachen Herstel- 25 
lung derseloen untcr Verwendung von recyceltem 
Kun*t\t »f t /u schaffen 

Fine Maicrulbahn /ur Losung dieser Aufgabe weist 
die Merkmale des Ansprjchs 1 auf. Durch den mehr- 
schichnjrcn Aufbau 1st cs muglich. die Recyclingschicht 30 
je nach Anlorderungen mtndestens einseitig mil einer 
Abdeckwrucht jus einem anderen Material zu verdek- 
ken. Diese Abdeckschicht elimmiert somit die nicht ge- 
wunschten Ligenschafien der Recyclingschicht. Bei Ver- 
wencung von neuem Kunststoff fur die Abdeckschicht 35 
hat die erfindungsgemaBe Matenalbahn zumindest auf 
der Seite. auf der s.ch dtc Abdeckschicht befindet, ein 
Aussehen und die Ligcnschaftcn einer vollstandig aus 
frischem Kunststoff b/w Schaumkunststoff gebildeten 
Matenalbahn. 40 

Bei einer vortcilhahen Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Matenalbahn 1st die Recyclingschicht 
beidseng mit einer Abdeckschicht aus vorzugsweise 
nichi-recyceliem Kunststoff beschichtet. Die Recy- 
clingschicht 1st surni: in ncucm Kunststoff bzw. Schaum- 45 
kunststoff eingebettet. Lire solchc Matcrialbahn cignct 
sich besonders zur Bildung von Verpackungen fur Lc- 
bensmittel. Durch die (mnere) Abdeckschicht wird dabei 
verhindert. daB vor allem uneinpehullte Lebensmitiel 
nicht mit der Recyclingschicht in Beruhrung kommen. 50 
Die (zweite) Abdeckschicht gibt der Verpackung ein 
AuBeres. das mil vollstandig aus neuem Kunststoff ge- 
bildeten Verpackungen vergieichbar ist. Vor allem eig- 
net sich die auBere Abdeckschicht uus frischem Kunst- 
stoff bzw. Schaumkunststoff zum problemlosen Bedruk- 55 
ken der Verpackung. 

ZweckmaBigerweise weist die Recyclingschicht oder 
die Summe mehrerer Recyclingschichten eine Dicke auf. 
die deutlich grofler als die Dicke jeder Abdeckschicht. 
vorzugsweise groBer als die Gesamtdicke beider Ab- 60 
deckschichten, ist. Dadurch laBt sich die erfindungsge- 
maBe Materialbahn unter Verwendung eines relativ 
groBen Anteils an recyceltem Kunststoffmaterial bilden. 
Demgegeniiber ist der Einsaiz von neuem Kunststoff- 
material relativ gering. Der Neumaterialanteil liegt vor- 65 
zugsweise im Bereich von 10 bis 40% des Gesamtmate- 
riais fur die erfindungsgemaBe Materialbahn. 

Ein Verfahren zur Losung der der Erfindung zugrun- 
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deliegenden Aufgabe weist die Merkmale des An- 
spruchs 8 auf. Durch die Verwendung zweier Extruder 
ist es moglich. die Recyclingschicht bzw. -schichten und 
die Abdeckschicht bzw. -schichten gleichzeitig kontinu- 
ierlich herzustellen. Daraus entsteht durch einfaches Zu- 
sammenfuhren samtlicher Schichten aus beiden Extru- 
dern die erfindungsgemaBe Materialbahn. Der Aufwand 
fiir den Einsatz zweier Extruder wird kompensieri 
durch die doppelte Fertigungskapazitai. Diese ent- 
spricht der gleichen Fertigungskapazitat. die beim Her- 
stellen herkommlicher Materialbahnen aus reinem 
Frischmaterial auf zwei ExtruderstraBen sich ergeben 
wiirde. Insofern ist — ausreichenden Fertigungsbedarf 
vorausgesetzt — der Mehraufwand zur Herstellung der 
erfindungsgemaBen Materialbahn im Vergleich zu einer 
Materialbahn aus ausschlieBlich Neumaterial nicht gro- 
Ber. 

Ein weiteres Verfahren zur Losung der der Erfindung 
zugrundeliegenden Aufgabe weist die Merkmale des 
Anspruchs 13 auf. Dieses Verfahren eignet sich beson- 
ders fiir geringere Fertigungskapazitaten. Zwischen die 
beiden extrudierten Abdeckschichten wird die mittige 
Recyclingschicht fortlaufend zugefuhrt. Dieses Verfah- 
ren ermoglicht die kontinuierliche Herstellung der er- 
findungsgemaBen Materialbahn mit einem einzigen Ex- 
truder. Es ist auch denkbar, von mehreren Materialrol- 
len eine groBere Anzahl von Recyclingschichten zwi- 
schen den Abdeckschichten zuzuftihren. Vor allem bei 
einer Materialbahn mit nur einer (einseitigen) Abdeck- 
schicht ist es auch denkbar, die Abdeckschicht von der 
Rolle zuzufiihren und eine oder mehrere Recyclings- 
chichten fortlaufend zu extrudieren. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsge- 
maBen Materialbahn und das Verfahren zur Herstellung 
derselben werden nachfolgend anhand der Zeichnung 
naher erlautert. In dieser zeigen: 

Fig. I ein erstes Ausfiihrungsbeispiei einer Material- 
bahn in einem vergroBerten. teilweisen Querschnitt, 

Fig. 2 ein zweites Ausfiihrungsbeispiei der Material- 
bahn in einer Ansicht gemaB der Fig. 1, 

Fig. 3 ein drittes Ausfiihrungsbeispiei der Material- 
bahn in einer Ansicht gemaB der Fig. 2, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Herstel- 
lungsverfahrens fiir insbesondere der Materialbahn ge- 
maB der Fig. 2. 

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines alternati- 
ven Herstellungsverfahrens fiir eine Materialbahn ge- 
maB der Fig. 3. und 

Fig. 6 eine vergroBert dargestellte. teilweise entlang 
der Linie VI-VI geschnittene Darstellung der FQhrung 
der Schichten vor dem Zusammehfuhren zur Material- 
bahn. 

Die Fig. 1 bis 3 zeigen verschiedene erfindungsgernaB 
ausgebildete, mehrlagige Materialbahnen. Diese eignen 
sich zur Herstellung beliebiger Verpackungen, und zwar 
auch fiir Lebensmiltel. Vor allem lassen sich aus den 
erfindungsgemaBen Materialbahnen auBen bedruckte 
Verpackungen fur frische, unumhullte Lebensmitiel bil- 
den. Samtliche Schichten der Materialbahn bestehen 
aus Schaumkunststoff, namlich insbesondere Polystyrol- 
schaum. 

Aus der Fig. 1 geht eine Materialbahn 10 hervor, die 
uber einen zweischichtigen Aufbau verfiigt. Die beiden 
Schichten verfiigen uber unterschiedliche Starken. Bei 
der dickeren Schichi handelt es sich urn eine Recyclings- 
chicht 11 aus wiederaufbereitetem Kunststoff. Zur Wie- 
deraufbereitung dieses Kunststoffes finden in erster Li- 
nie alte Verpackungen Verwendung. Es ist aber auch 
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"denkbar, bei der Herstellung von Verpackungen anfal- 
lende Kunststoffabfalle oder anderweitig angefallenes 
Alt-Kunststoffmaterial oder Gemische aus Kunststoff- 
abfallen und Altverpackungen zur Bildung der Recy- 
clingschicht 11 zu verwenden. Bei der dunneren Schicht 
der Materialbahn 10 handelt es sich um eine Abdeck- 
schicht 12. Diese ist fest mit einer Seite der Recyclings- 
chicht 11 verbunden, vorzugsweise durch SchweiBen, 
Sicgcln oder dergleichen. Die Abdeckschicht 12 besteht 
vorzugsweise aus Neumaterial, also nicht recyceltem 
Kunststoff. Auf diese Weise hat die mit der Abdeck- 
schicht 12-versehene Seite der Materialbahn 10 die Ei- 
genschaften einer vollstandig aus Neumaterial gebilde- 
ten Materialbahn. Die mil der Abdeckschicht 12 verse- 
hene Seite der Materialbahn 10 kann dadurch in beliebi- 
gen Farben hergestellt und bedruckt werden. Da die 
Abdeckschicht 12 aus Neumaterial besteht, kann sie oh- 
ne hygienische Bedenken mit den zu verpackenden Le- 
bensmitteln in Kontakt gebracht werden. 

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel betragt das Dik- 
kenverhaltnis zwischen der dickeren Recyclingschicht 
11 und der dunneren Abdeckschicht 12 etwa 1 : 2,5. 
Aliernativ kann das Dickenverhaltnis zugunsten des 
Antcils von recyceltem Schaumkunststoff groBer ge- 
wahlt werden, beisptelsweise 1 : 5. 

Die Fig. 2 betrifft eine dreilagige Materialbahn 13. 
Hier ist die Recyclingschicht 14 mit zwei dunneren Ab- 
deckschichien 15 und 16 versehen. Die Abdeckschichten 
15 und 16 sind gegeniiberliegenden Seiten der Recy- 
clingschicht 14 zugeordnet. so daB diese hierin eingebet- 
tei ist. Die Abdeckschichten 15 und 16 sind wiederum 
aus neuem Schaumkunststoff gebildet, wahrend die er- 
heblich dickere Recyclingschicht 14 aus recyceltem 
Schaumkunststoff besteht. Durch die beidseitige Abdek- 
kung der Recyclingschicht 14 durch die aus Neumaterial 
gebildeten Abdeckschichten 15 und 16 verfugt die Ma- 
terialbahn 13 trotz der Verwendung von recyceltem 
Kunststoff iiber insbesondere op.tische und hygienische 
Eigcnschaften, die mit vollstandig aus frischem Kunst- 
stoff gebildeten Materialbahnen vergleichbar sind. Die 
(auBere) Abdeckschicht 15 kann beliebig farblich gestal- 
tet und bedruckt werden, wahrend die (innere) Abdeck- 
schicht 16 ohne hygienische Bedenken mit den zu ver- 
packenden Lebensmitteln in Kontakt bringbar ist. 

Bei der Materialbahn 13 sind die Abdeckschichten 15 
und 16 gleich dick ausgebildet. Jede Abdeckschicht 15 
und 16 verfugt ubcr ctwa ein Funftel der Dicke der 
Recyclingschicht 14. Diese Dickenverhaltnisse konnen 
bei Bedarf sowohl iiber als auch unterschritten werden. 
Auch ist es denkbar, fur besondere Anwendungsfalle die 
Abdeckschichten mit unterschiedlichen Dicken zu ver- 
sehen. 

Eine vierschichtige Materialbahn 17 ist in der Fig. 3 
dargestellt. Diese Materialbahn 17 verfugt iiber zwei 
zusammenlicgcndc Rccyclingschichten 18 und 19, die 
eingebettet sind von wiederum zwei Abdeckschichten 
20 und 21. Die beiden Recyclingschichten 18 und 19 sind 
mit ihren zueinander gerichteten Flachen fest verbun- 
den. Die jeweils gegeniiberliegende, auBenliegende Fla- 
che jeder Recyclingschicht 18 und 19 ist von einer der 
Abdeckschichten 20 bzw. 21 iiberdeckt und hiermit 
ebenfalls dauerhafl verbunden. 

Aufgrund des vicrschichtigen Aufbaus verfugt die 
Materialbahn 17 iiber ein Dickenverhaltnis zwischen 
den dickeren Recyclingschichten 18 und 19 einerseUs 
und den dunneren Abdeckschichten 20 und 21 anderer- 
seits von 1 : 2,5. Bei Bedarf kann die Materialbahn 17 
auch mit anderen geeigneten Dickenverhaltnissen ver- 



sehen sein. Auch ist es denkbar, die hier gleich dicken 
Recyclingschichten 18 und 19 mit unterschiedlichen Dik- 
ken zu versehen. Auch die Abdeckschichten 20 und 21 
konnen hier unierschiedliche Starken aufweisen. 
5 Aus der Fig. 4 geht die Herstellungsweise der Materi- 
albahn 13 (Fig. 2) hervor. Die beiden Abdeckschichten 

15 und 16 werden gleichzeitig fortlaufend durch Extru- 
sion gebildet. Dazu wird von einern Extruder 22 ein 
Materialschlauch 23 hergestellt, der zum Abkuhlen iiber 

io ein Kiihldorn 24 geleitet und anschlieBend zertrennt 
wird in zwei Halften. Diese zunachst noch gewolbten 
Halften werden in jeweils eine Ebene gebracht zur Bil- 
dung der beiden flachen Abdeckschichten 15 und 16. 
Die Recyclingschicht 14 wird dem Herstellungspro- 

15 zeB der Materialbahn 13 von einer Materialrolle 25 zu- 
gefuhrt. Von dieser Materialrolle 25 wird die anderwei- 
tig (gegebenenfalls auch durch Extrusion) vorgefertigte 
Recyclingschicht 14 fortlaufend wahrend der Extrusion 
des Materialschlauchs 23 zwischen die daraus gebilde- 

20 ten Abdeckschichten 15 und 16 geleitet. Im Bereich 
zweier ein Walzenpaar bildenden Verbindungswalzen 
26 erfolgt die Verbindung der Abdeckschichten 15 und 

16 mit der Recyclingschicht 14. Dieses geschieht durch 
Siegeln, SchweiBen oder dergleichen. Dazu ist zwischen 

25 den Verbindungswalzen 26 ein entsprechender Walz- 
spalt 27 gebildet. Vor dem Walzspalt 27 erfolgt zweck- 
maBigerweise eine Aufwarmung mindestens der von 
der Materialrolle 25 abgezogenen Recyclingschicht 14. 
Dieses kann sowohl durch Heizstrahler. also Warme- 

30 strahlung, oder die Recyclingschicht 14 beidseitig be- 
riihrende Heizbacken, also durch Warmeleitung, erfol- 
gen. Zusatzlich konnen gegebenenfalls mindestens die 
der Recyclingschicht 14 zugeordneten Flachen der Ab- 
deckschichten 15 bzw. 16 durch Warmestrahlung oder 

35 Warmeleitung erwarmt werden, wenn die noch vom Ex- 
trusionsprozeB in den Abdeckschichten 15 und 16 vor- 
handene Warme nicht zu einer ausreichenden Ver- 
schweiBung oder Versiegelung der Abdeckschichten 15 
und 16 mit der Recyclingschicht 14 ausreichen sollte. 

40 Die Fig. 5 und 6 zeigen die Herstellung der vierlagi- 
gen Materialbahn 17 (Fig. 3). Hierzu werden auf zwei 
parallelen Extrudern 28 und 29 zwei Materialschlauche 
30 und 31 fortlaufend hergestellt. Der Materialschlauch 
30 ist aus neuem Schaumkunststoff gebildet. Dazu wird 

45 der Extruder 28 mit neuem Kunststoff versehen. Dem- 
gegeniiber ist der Materialschlauch 31 aus recyceltem 
Schaumkunststoff gebildet. Dem Extruder 29 wird dazu 
recyceltes Kunststoffmaterial zugefiihrt. 

Wie vorstehend im Zusammenhang mit der Fig. 4 be- 

50 schrieben, wird jeder Materialschlauch 30 und 31 mittig 
zerteilt und flachig ausgewaizL Dadurch entstehen aus 
dem Materialschlauch 30 die beiden Abdeckschichten 
20 und 21 und aus dem Materialschlauch 31 die beiden 
Recyclingschichten 18 und 19. Die vom Extruder 28 ge- 

55 bildeten Abdeckschichten 20 und 21 werden in Extru- 
sionsrichtung (geradlinig) zu einem Walzenpaar aus 
zwei Verbindungswalzen 32 gefuhrt, und zwar derart. 
daB sie an jeweils einer Verbindungswalze 32 anliegend 
in einen Walzenspalt 33 zwischen den Verbindungswal- 

60 zen 32 einlaufen. Dieses geht anschaulich aus der Fig. 6 
hervor. 

Die vom Extruder 29 hergestellten Recyclingschich- 
ten 18 und 19 werden durch zweimalige rechtwinklige 
Umlenkung an schraggerichteten Umlenkwalzen 34 
65 derart zwischen die beiden Abdeckschichten 20 und 21 
gefuhrt, daB sie in Extrusionsrichtung der Abdeck- 
schichten 20 und 21 in den Walzenspalt 33 einlaufen und 
dabei untereinander und mit den Abdeckschichten 20 
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und 21 verbunden werden. Dieses zeigt wiederum die 
Fig. 6. 

Zur Versiegelung bzw. VerschweiBung der Recy- 
clingschichten 18 und 19 und der Abdeckschichten 20 
und 21 sind dem Walzenspalt 33 entsprechende Heizor- 
gane vorgeordnet. Diese erwarmen die miteinander zu 
verbindenen Flachen der Recyclingschichten 18 und 19 
und der Abdeckschichten 20 und 21 durch Warmestrah- 
lung oder Warmeleitung. 

Die zweilagige Materialbahn 10 (Fig. 1 ) laBt sich nach 
jedem der beiden vorstehend geschilderten Verfahren 
herstellen. Dem Extruder 22 bzw. den Extrudern 28 und 
29 sind dann zwei parallele Walzenpaare aus jeweils 
zwei Verbindungswalzen 26 bzw. 32 zugeordnet, die 
zwei in unterschiedlichen Ebenen liegende Walzenspal- 
te 27 bzw. 33 bilden. Es werden dadurch gleichzeitig 
zwei Materialbahnen 10 hergestellt. Das in der Fig. 4 
gezeigte Herstellungsverfahren muB zur Bildung zweier 
Materialbahnen 10 daruber hinaus so modifiziert sein, 
daB zwei Materialrollen 25 zur Bildung jeweils einer 20 
Recyclingschicht 1 1 vorhanden sind, derart, daB jede 
Materialrolle 25 in einen Walzenspalt 27 einlauft. Auch 
dabci cntstehen gleichzeitig zwei Materialbahnen. 



Bezugszeichenliste : 

10 Materialbahn 

11 Recyclingschicht 

12 Abdeckschicht 

13 Materialbahn 

14 Recyclingschicht 

15 Abdeckschicht 

16 Abdeckschicht 

17 Materialbahn 

18 Recyclingschicht 

19 Recyclingschicht 

20 Abdeckschicht 

21 Abdeckschicht 

22 Extruder 

23 Materialschlauch 

24 Kiihldorn 

25 Materialrolle 

26 Verbindungswalze 

27 Walzspalt 

28 Extruder 

29 Extruder 

30 Materialschlauch 

31 Materialschlauch 

32 Verbindungswalze 

33 Walzenspalt 

34 Umlenkwalze 
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Patemanspriiche 

t. Materialbahn, insbesondere aus Schaumkunst- 
stoff, mit mehreren miteinander verbundenen 
Schichten, gekennzeichnet durch mindestens eine 
Schicht aus recyceltem Alimaterial (Recyclings- 
chicht 1 1 ; 14; 18, 19), die wenigstens einseitig durch 
eine andere Schicht (Abdeckschicht 12; 15, 16; 20, 
2t)abgedeckt ist. 

2. Materialbahn nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abdeckschicht (12) bzw. die Ab- 
deckschichten (15, 16; 20, 21) aus Neumaterial be- 
stehen. 

3. Materialbahn nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Recyclingschicht (14) bzw. 
die Recyclingschichten (18, 19) beidseitig mit einer 
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Abdeckschicht (15, 16; 20, 21) versehen sind. 

4. Materialbahn nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Recyclingschicht (1 1 ; 14) bzw. alle Recyclingschich- 
ten (18, 19) dicker als die Abdeckschicht (12) bzw. 
die Abdeckschichten (15. 16; 20, 21) sind. 

5. Materialbahn nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abdeckschichten (15, 16; 20, 21) etwa gleich dick 
sind. 

6. Materialbahn nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Recyclingschicht (It; 14) 
bzw. die Recyclingschichten (18, 19) und die Ab- 
deckschicht (12) bzw. Abdeckschichten (15, 16; 20, 
21) durch Siegeln bzw. SchweiBen miteinander ver- 
bunden sind. 

7. Materialbahn nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens eine Abdeckschicht 
(12; 15, 16; 20, 21) bedruckt ist 

8. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn 
aus mehreren Schichten, insbesondere einer Mate- 
rialbahn nach einem oder mehreren der Anspruche 

I bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB alle Recy- * 
clingschichten (11; 14; 18, 19) einerseits und alle 
Abdeckschichten (12; 15, 16; 20, 21) andererseits auf 
jeweils einem separaten Extruder (28 oder 29) ex- 
trudiert werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Recyclingschichten (11; 14; 18. 19) 
und die Abdeckschichten (12; 15. 16; 20, 21) gleich- 
zeitig (synchron) auf den beiden Extrudern (28, 29) 
extrudiert werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Recyclingschichten (1 1 ; 14; 
18, 19) und die Abdeckschichten (12; 15, 16; 20, 21) 
aus unterschiedlichen Materialschlauchen (23; 30) 
gebildet werden. 

11. Verfahren nach Ansprucn 10. dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ aus jedem Materialschlauch (23: 30) 
zwei ebene Bahnen fur je zwei Recyclingschichten 
(11; 14; 18, 19) bzw. zwei Abdeckschichten (12; 15. 
16; 20, 21) gebildet werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 8 sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Recyclingschichten (11; 14; 
18, 19) und Abdeckschichten (12; 15, 16; 20. 21) zu- 
sammengefuhrt und beim Zusammenfuhren dauer- 
haft miteinander verbunden werden, vorzugsweise 
durch SchweiBen, Siegeln etc. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn, 
insbesondere einer Materialbahn nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der laufenden Herstellung 
mindestens einer Schicht (Abdeckschicht 12; 15, 16; 
20, 21) wenigstens eine andere vorgefertigte 
Schicht (Recyclingschicht 11; 14; 18. 19) mit der 
laufend hergestellten Schicht (Abdeckschicht 12; 
15, 16; 20, 21) zusammengefuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die vorgefertigte Schicht (Recyclings- 
chicht 1 1 ; 14; 18. 19) von mindestens einer Material- 
rolle (25) wahrend der Extrusion der anderen 
Schichten (Abdeckschichten 12; 15. 16; 20,21 )abge- 
zogen und mit den extrudierten Schichten (Ab- 
deckschichten 12; 15, 16; 20, 21) zusammengefuhrt 
wird. 
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15. Verwendung einer Materialbahn (10, 13, 17) mit 
mindesiens einer Schicht aus recyceltem Altmateri- 
al (Recyclingschicht 11; 14; 18. 19), die wenigstens 
einseitig mit einer Abdeckschicht{12; 15, 16; 20, 21) 
versehen ist zur Herstellung einer Lebensmiitel- 5 
verpackung. 

16. Verwendung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lebensmittelverpackung zur 
Aufnahme von uneingehullten Lebensmitteln dient. 

17. Verwendung nach Anspruch 15 oder 16. da- 10 
durch gekennzeichnei, daB die Lebensmittelver- 
packung zur Aufnahme roher Lebensmittel dient. 

18:-- Verwendung nach Anspruch 15 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch 
gekeniueichnet. daB die Lebensmittelverpackung 15 
cine licfgczogcnc Schaumkunststoffverpackung ist. 
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